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NOVELTY - Heat-reflective film (I) with a polyethylene-containing base film for use In the construction 
industry, in which the base film is metallized on both sides with a coating applied by vapor deposition. 
DETAILED DESCRIPTION - An INDEPENDENT CLAIM is also included for a method for the production 
of (I) by: 

(a) production of a polyethylene-containing base film by blown film or fiat film extrusion techniques, 

(b) corona discharge treatment of both sides of the film, 

(c) vapor deposition of a metallized layer, preferably silver, on both sides, and optionally 

(d) coating both sides with a protective varnish. 

USE - As an inner lining, or as adhesive tape with an electrically conductive adhesive on one side, for 
interior and exterior constructional applications (claimed). Applications include insulating inner linings for 
flat roofs etc. 

ADVANTAGE - Heat-reflective film (95% heat-reflecting) which is wind- and rain-proof, tear-resistant, 
UV-resistant, non-transparent and temperature resistant from -45 to +95 deg. C, with a service life of at 
least 20 years and excellent electromagnetic screening properties over a wide range of temperature and 
frequency. 

DESCRIPTION OF DRAWING(S) - Cross-section of heat-reflective film (10). 
3-layer base film, 12, 14a, 14b 

layers of high-purity silver applied by vacuum vapor deposition, 16a, 16b 

protective polyurethane varnish 18a, 18b 
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(57) Abstract: The invention relates to a heat reflective film for the construction industry, comprising a base film containing 
polyurcihanc, characterized in that the base film is damped on both sides with a metallization coating. The hcat-rcflectivc film 
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(57) Zusammenfassung: Thermoreflexionsfolie fur den Baubereich mit einer Basisfolie, die Polyethylen umfasst, welche dadurch 
gekennzeichnet ist, dass die Basisfolie beidseitig mit einer Metallisierungsschicht bedampft ist Die Thermoreflexionsfolie kann 
diffusionsuflen oder diflusionsgeschlossen sein. 
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ABSCHIRMENDE THERMOREFLEXIONSFOLIE FUR DEN BAUBEREICH, 
SPEZIELL ALS UNTERS P ANNB AHN 

5 Die Erfindung betrifft eine abschirmende Thermorefle- 

xionsfolie fur den Baubereich, speziell als Unterspann- 
bahn, und ein Verfahren zu ihrer Herstellung. 

Ein Dach soil das Gebaude und seine Bewohner vor vielfal- 
10 tigen Umwelteinf lussen und Belastungen schutzen. Waren 
Dacher friiher lediglich M Schutzschilde gegen Regen, 
Schnee, Hagel, Wind und direkte Sonneneinstrahlung, so 
werden heute vom Dach noch zusatzliche Aufgaben, wie die 
Regulierung eines behaglichen Raumklimas und die Verrin- 
15 gerung des Heizbedarfs oder Rtihlbedarf s unter Optimierung 
der Energiekosten verlangt. 

Es ist in Zukunft damit zu rechnen, dass in vielen Lan- 
dern Gesetze beschlossen werden, urn das Energiesparpoten- 
20 tial bei Gebauden auszuschbpf en. Die zwei wichtigsten 
Grtinde fur Niedrigenergiehauser sind: 

1. Die Europaische Kommission hat erkannt, dass Ge- 
baude fur 40% der gesamten Kohlendioxid- 
Emissionen verantwortlich sind; 
25 2. Bei der Weltklimakonf erenz hat sich die Mehrzahl 

aller Lander dazu verpf lichtet, vordef inierte 
Abgasgrenzen bis zum Jahr 2010 nicht zu uber- 
schreiten. 

30 Es entspricht der zukiinftigen dritten Energi e sparver or d- 
nung, modern en Niedrigenergiebau zwingend vorzuschreiben, 
urn Einsparungen von 25-30% des gegenwartigen Energie- 
verbrauchs erzielen zu konnen. 

35 Welter ist in vielen Kreisen der Bevolkerung ein Bedarf 
an Schutz vor elektromagnetischen Einflussen und Bela- 
stungen vorhanden, die durch den Einzug der Elektronik in 
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immer breitere Bereiche des Alltags standig zunehmen. Da- 
bei geht es nicht urn sicherheitsrelevante Installationen, 
sondern urn die Abschirmung von "Elektrosmog" in Ein- und 
Mehrf amilienh&usern . 

5 

Ein anderes wichtiges Gebiet beim, Dachbau ist der Holz- 
schutz. Es ist heute erwunscht, nicht nur in Aufenthalts- 
raumen, sondern auch bei tragenden Teilen in Aufienbautei- 
len mit Wetterschutz, z.B. bei DSchern, auf einen chemi- 
10 schen Holzschutz zu verzichten. 



Gem&£ DIN 68 800-2 kann bei geneigten Dachern auf chemi- 
sche Holzschutzmittel bei den Sparren (den tragenden Tei- 
len des Dachs) verzichtet werden, wenn: 
15 1, eine SparrenvolldSmmung gewShlt wird, in der der 

ganze Leerraum zwischen den Sparren ( B Gefach n ) mit 
mineralischen Faserdammstof f en ausgefullt ist, oder 
bei der Teildammumg der im Gefach vorhandene Hohl- 
raum unbeluftet und insektenundurchlassig (gegen 
20 Hausbockbefall) abgedeckt ist und 

2. eine dif fusionsof f ene Unterspannbahn mit einem Dif- 
fusionswiderstand (dif fusionsaquivalente Luft- 
schichtdicke) s d = 0,2 m verwendet wird. Dies dient 
dazu, eine ungewollt erhdhte Feuchte uber ein grofie- 

25 res Verdunstungsvermogen derart schnell wieder abzu- 

geben, dafi ein schcldliches Pilzwachstum auf dem che- 
misch nicht geschutzten Holz vermieden wird; und ge- 
gebenenfalls 

3. auf der Raumseite der Dachkonstruktion eine wind- 
30 dichte Wasserdampfbremse (dif fusionsgeschlossene Fo 

lie) aufgebracht ist. 



Bei Flachdachem hingegen ist oberhalb des tragenden Bau 
teilquerschnitts eine aufliegende Dammschicht und Dampf- 
35 sperre (dif fusionsgeschlossene Unterspannbahn) erforder- 
lich, damit auf den Einsatz eines Holzschutzmittels ver- 
zichtet werden kann. - - " : 
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Es sind einige dif fusionsof f ene Unterspannbahnen im Stand 
der Technik bekannt. Diese bestehen beispielsweise aus 
Polyethylen hoher Dichte (HDPE) , HDPE/Polypropylen, Poly- 
propylen-Vlies mit wasserdichter, dif fusionsof fener Poly- 
5 propylenbeschichtung und Polyester- VI ies mit Polyurethan- 
beschichtung. Im Dachbau eingesetzte dif fusionsgeschlos- 
sene Folien bestehen meist aus Polyethylen oder Polyamid. 

L 

In der DE 28 55 484 A ist eine dif fusionsgeschlossene 
10 Verbundfolie beschrieben, die als Dachabdeckung verwendet 
werden kann. Ihre innere Schicht kann aus Hochdruck- 
Polyethylen bestehen kann und ist einseitig oder beidsei- 
tig mit einer Aluminiumf olie klebekaschiert . Derartige 
kaschierte Folien weisen jedoch bei der Verwendung im 
15 Dachbau Nachteile auf , da dbrt Folien typisch mit NSgeln 
am Dachgeb&lk befestigt werden. Bei einer kaschierten Fo- 
lie kann an den dadurch erzeugten Lochern in der Folie 
Feuchtigkeit in die Kaschierschicht eindringen, was zu 
einer Verminderung des Folienverhaltens und zur Alterung 
20 der Folie ftihrt. Weiter ist eine derartige Folie auch 

riSempf indlich und gegen Verformung durch Warmeeinstrah- 
lung nicht bestandig. 

Diese Unterspannbahnen des Standes der Technik sind ins- 
25 besondere im Hinblick auf die Reflexion von Warmestrah- 
liing, also W&rmeisolation, als auch auf die oben erwahn- 
te, heute vielfach gewiinschte elektromagnetische Abschir- 
mung bei gleichzeitig guten mechanischen und Alterungsei- 
genschaften zu verbessern. Dies hat sich die vorliegende 
30 Erfindung als Aufgabe gestellt. 

Diese Aufgabe wird durch die Thermoref lexionsf olie des 
Anspruchs 1 sowie das Verfahren zu ihrer Herstellung des 
Anspruchs 22 gelost. 

35 

Die. erf indungsgemaSe Thermoref lexionsfolie ist ein moder- 
ner Hochtechnologie-Baustof f , der fur die Bewohner eines 
Gebaudes ein ge sunder es Wohnen ermoglicht und auSerdem 
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ein okologisch probates Mittel zur Minderung der Kohlen- 
dioxid-Emissionen und Optimierung der Energiekosten ist. 

Die erfindungsgemaSe Thermoref lexionsfolie ist winddicht 
5 und wasserf est (Regen- und Schlagregen-bestandig) , emis- 
sionsfrei und hoch reiSfest. Ferner ist die Thermoref le- 
xionsfolie hoch UV-bestandig und lichtdicht, was fur ihr 
ausgezeichnetes Alterungsverhalten sorgt (die Lebensdauer 
soil mindestens 20 Jahre betragen) . Ihre wamieref lexion 
10 betragt etwa 95% und sie ist von -45°C bis +95°C tempera- 
turbestandig. Ihre elektromagnetischen Eigenschaf ten be- 
inhalten hervorragende Abschirmungseigenschaf ten xiber ei- 
nen breiten Tempera tur- und Frequenzbereich. 

15 In den Unteranspruchen sind Konkretisierungen und vor- 
teilhafte Ausgestaltungen angegeben. 

Vorteilhaf terweise wird unmittelbar fiber den beiden Me- 
tallisierungsschichten der erf indungsgemaSen Thermore- 
20 flexionsfolie ein Schutzlack aufgetragen, der fur eine 

physikalische Unversehrtheit und Korrosionsbestandigkeit 
der Folie sorgt. 

Die erfindungsgemaSe Thermoref lexionsfolie kann wasser- 
25 dampfundurchlassig und luf tundurchlassig (dif fusionsge- 
schlossen) sein. Diese Ausfiihrungsf orm ist in Form einer 
Unterspannbahn als Warmeref lektor und Klimaschild f\ir 
klimatisierte GeMude in subtropischen und tropischen 
Landern mit starker Sonneneinstrahlung und hoher Luft- 
30 feuchtigkeit gedacht, da nicht reflektierte W^rme und 

warmer, durch ein Dach dringender Wasserdair5>f , der eine 
hohe Warmekapazitat aufweist, die unter dem Dach liegen- 
den Raume aufheizen. Die Folie kann zu diesem Zweck auch 
vorteilhaf t in der Decken- und Wandkonstruktion einge- 
35 setzt werden. 

Weiter kann die dif fusionsgeschlossene Thermoreflexions- 
folie auch in gemaiSigtem Klima iiber einer Dammschicht auf 
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einem Flachdach angebracht werden, da dort, wie oben er- 
wahnt, oberhalb des tragenden Bauteilquerschnittes eine 
Dampfsperre verges chrieben ist, wenn ohne Holzschutzmit- 
tel gearbeitet werden soil. In diesen Fallen sollte dann 
5 moglichst auf der Raumseite von Dachsparren und Gefach 
eine dif fusionsof f ene Schicht vorliegen. 

Eine zweite Variante der erf indungsgemaSen Thermoref le- 
xionsfolie ist die dif fusionsof f ene Ausfiihziingsform, die 
10 in unseren Breiten als Dachunterspannbahn bei geneigten 

Dachern gewahlt wird. Die Dif fusionsof fenheit wird erfin- 
dungsgemaS bevorzugt durch Mikroperf orationen die bereit- 
gestellt. Diese kSnnen beispielsweise durch Nadelperf ora- 
tion erzeugt werden. Bevorzugt wird allerdings eine Mi- 
ls kroperf oration durch Laserstrahl, bei der sehr kleine 
Perforationsabmessungen (10 bis 20 ym) erzielt werden 
kdnnen. Diese Perf orationen sorgen fur Wasser- und Wind- 
undurchlassigkeit, wahrend sie fur Wasserdampf durchlas- 
sig sind. Die Laserperf oration liefert weiter sehr sauber 
20 abgegrenzte Perf orationsrander, wodurch die ReiSfestig- 
keit der Folie nicht beeintrachtigt wird. 

Die Thermoref lexionsfolie genugt bevorzugt der Bau- 
stoffklasse B2 nach DIN 4102/1:1998/05 (Brandverhalten 

25 von Baustof fen und Bauteilen, DIN Norm Mai 98) . Wenn die- 
se Norm erf Hilt werden soli, enthalt die Basisfolie einen 
Flammhemmer, bevorzugt auf der Basis eines bromierten 
Produktes und von Sb 2 0 3 , vorzugsweise in einer Menge von 
xnindestens 5-10 Gew.-%, insbesondere mindestens 8 Gew.- 

30 %, bezogen auf das Gesamtgewicht der Basisfolie. Die Men- 
ge an Flammhemmer, der eine Dichte im Bereich von 1,0 bis 
1,5 g/cm 3 aufweist, in dieser bevorzugten Ausfiihriingsform 
der Erfindung ist so bemessen, daS der Mittelwert fur das 
"von-selbst-Erloschen" der Flamme nach 15-sekiindiger Be- 

35 flammung an der Kante mittels eines Brenners (Vorgaben 

der DIN) bei 10 Sekunden liegt. Eine Migration des Flamm- 
hemmers ist auf Grund des Aufbaus und der Struktur der 
Folie nicht moglich. 
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Die Basisfolie weist bevorzugt eine Dicke von 140 ym bis 
220 pm, insbesondere von 180 ym auf. 

5 Weiter ist die Basisfolie in einer bevorzugten Ausfuh- 

rungsform dreilagig aufgebaut, wobei die 3 Lagen koextru- 
diert sind f was fur ein noch besseres mechanisches Ver- 
halten, z. B. eine noch bessere Durchstofif estigkeit und 
Nagelreififestigkeit, und noch bessere Formerhaltungsei- 
10 genschaften, insbesondere bei Einwirkung von Warme, 
sorgt . 

Dabei umfasst die mittlere Lage der Basisfolie Polyethy- 
len hoher Dichte (HDPE) (Dichte 0,930 - 0,960 g/cm 3 ) al- 

15 lein oder zusammen mit einem Flamirihemmer, beispielsweise 
85 bis 95 Gew.-%, insbesondere 90 Gew.-% HDPE, bezogen 
auf das Gesamtgewicht der Lage, und 5 bis 15 Gew.-%, ins- 
besondere 10 Gew.-%, bezogen auf das Gesamtgewicht der 
Lage, eines Flammhemmers. Diese mittlere Lage weist be- 

20 vorzugt eine Dicke von 90 vm bis 130 auf. 

Die beiden auSeren Lagen der Basisfolie umfassen bevor- 
zugt ein Blend aus Polyethylen geringer Dichte (LDPE) 
{Dichte 0,924 - 0,930 g/cm 3 ) und linearem Polyethylen ge- 

25 ringer Dichte (LLDPE) ) (Dichte 0,918 - 0,926 g/cm 3 ; gege- 
benenfalls als Copolymerisat mit einem oder mehreren Co- 
monomeren mit lSngerkettigen Olefinen, z.B. Buten oder 
Octen, vorliegend) oder einem Metal locen-Polyethylen 
(Polyethylen, das mittels Metallocen-Katalyse hergestellt 

30 ist) (Dichte 0,885 - 0,924 g/cm 3 ), beispielsweise 60 bis 
80 Gew.-% LDPE und 20 bis 40 Gew.-% LLDPE oder Metal- 
locen-Polyethylen, oder zusammen mit einem Flammhemmer 
beispielsweise 50 - 70 Gew.-% insbesondere 65 Gew.-%, 
LDPE, 25 bis 40 Gew.-%, insbesondere 30 Gew.-%, LLDPE 

35 oder Metallocen-Polyethylen und 5 bis 10 Gew.-%, insbe- 
sondere 5 Gew.-%, eines Flammhemmers, wobei alle Ge- 
wichtsprozentsStze auf das Gesamtgewicht einer aufieren 
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Lage bezogen sind. Bevorzugt weisen die beiden Sufieren 
Lagen jeweils eine Dicke von 25 pm bis 45 iom auf. 

Die Metallisierungsschicht kann aus jedem Metall oder je- 
5 der Metal llegierung bestehen, das bzw. die unter den Her- 
stellungsbedingungen der Metallisierungsschicht bestandig 
ist, z.B. Kupfer, Zink, Messing, Aluminium, Silber und 
Gold. Aus AnforderungsgrCinden und Recyclinggriinden wird 
eine Silberschicht bevorzugt, die vorzugsweise eine Dicke 
10 von mindestens 60 nm aufweist. 

Als Schutzlack iiber der Metallisierungsschicht wird vor- 
zugsweise ein wasser-, 15sungsmittel- und witterungsbe- 
standiger, nicht brennbarer Lack verwendet, z.B. ein 

15 Zweikomponentenlack auf der Basis von Polyurethan, das 
mit Isocyanat gehartet wird. Bei einem bevorzugten Lack 
werden die Polyurethan-Komponente und die Isocyanat- 
Komponente, die beide in organischem Losungsmittel vor- 
liegen, im Verhaltnis 2 Gew.-Teile Polyurethan: 1 Gew.- 

20 Teil Isocyanat gemischt und im allgemeinen in einer sol- 
chen Menge aufgetragen, dass nach Trocknen und Erwarmen 
zur Hartung ein Auf tragsgewicht von 1,4 bis 5,0 g/m 2 vor- 
liegt. Der Lack besitzt eine weitgehend kratzfeste Ober- 
flache und einen hohen Glanz, ist wasser-, losungsmittel- 

25 und witterungsbestandig und erfullt die oben erwahnte 
Norm B2 . 

Nun wird die erf indungsgemcLSe Thermoref lexionsfolie an- 
hand eines erlauternden, nicht-beschrankenden Beispiels 
30 mit Bezug auf Figur 1 naher beschrieben. 

Figur 1 zeigt einen Querschnitt durch eine Thermoref le- 
xionsfolie 10. 

35 Die Schichten 12, 14a und 14b bilden zusammen die Basis- 
folie. Die Schicht 12 besteht in diesem Beispiel aus 90 
Gew.-% HDPE (GM 9240 von der Basell Polyolefine GmbH, Am 
Yachthafen 2, D-77694 Kehl, Deutschland) und 10 Gew.-% 
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Flammheinmer (Clariant* PEA0025586 FH von der Clariant Ma- 
sterbatch GmbH & Co, OHG, Hohenrhein 1, D-56112 Lahn- 
stein, Deutschland oder altemativ FR Mastertrek* PE 
373115 der Firma Campine, Vetrieb iiber die Helm AG, Nord- 
5 kanalstrasse 28, D-20097 Hamburg, Deutschland) , wobei die 
GewichtsprozentsStze auf das Gesamtgewicht der Schicht 12 
bezogen sind. 

Die Schichten 14a und 14b bestehen aus einer Mischung von 
10 65 Gew.-% LDPE (3020 D oder 3010 D der Firma Basell) und 
30 Gew.-% Metallocen-Polyethylen (Elite 5400 von Dow Eu- 
rope S.A., Bachtobelstrasse 3, CH-8810 Horgen, Schweiz) 
und 5 Gew. -% des obenerwahnten Flairanhemmers, wobei die 
Gewichtsprozentsatze auf das Gesamtgewicht der Schicht 
15 14a bzw". 14b bezogen sind. Die Schicht 12 weist eine Dik- 
ke von 90 pm bis 130 pm auf, und die Schichten 14a und 
14b weisen jeweils eine Dicke von 25 pro bis 45 pm auf, 
wobei die Gesamtdicke der Basisfolie 180 pm betragt. 

20 Die Schichten 16a und 16b bestehen aus aufgedampf tern 

Reinst-Silber (der Reinheit betragt 99,99 %) und weisen 
in der vorliegenden Ausfiihrungsf orm eine Dicke von 60 nm 
auf. 

25 Die Schichten 18a und 18b sind Schutzlackschichten aus 

mit Isocyanat gehartetem Polyurethan-Lack (PUR-Hochglanz- 
lack VH 10117, Zweihorn GmbH, Dusseldorfer Strasse 96- 
100, D-40721 Hilden, Deutschland), die im Tief druckver- 
fahren oder alternativ im Flexodruckverfahren aufgebracht 

30 sind. Die Auf tragsraenge betragt trocken je nach Auftra- 
gungsverfahren 1,4 bzw. 5,0 g/m 2 . 

Die Thermoref lexionsfolie dieses Bei spiels erfullt die 
Anf orderungen an die Baustof f klasse B2 . 
35 . ' : 

Was die elektromagnetische Abschirmung dieser Ausfiih- 
rungsform betrif ft, werden elektromagnetische Felder im 
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Frequenzbereich von 30 MHz bis 10 GHz um das 300-fache 
(40 dB)gedampft. 

In einem Verf ahren zur Herstellung einer erf indungsgema- 
5 Sen Thermoref lexionsfolie wird zun^chst die Basisfolie 
mit einem Blasfolien- oder Flachfolien-Extrusionsver- 
f ahren gebildet. Die Extrusion ist im Fall einer dreila- 
gigen Basisfolie eine Koextrusion. Bei der Extrusion wer- 
den beide Seiten der Folie mit einer Korona-Entladung be- 

10 handelt, um die Haftung auf der Basisfolie zu verbessern. 
AnschlieSend wird die so behandelte Folie mit einem Me- 
tall, bevorzugt Silber, bedampft und gegebenenfalls wer- 
den beide Seiteh der mit Metall bedampf tenten Folie mit 
einem Schutzlack versehen. Im Fall einer dif fusionsof f e- 

15 nen Folie erfolgt noch ein Perf orationsschritt . 

i 

AuSer im Dachbaubereich kann die Folie z.B. zur Warmeiso- 
lierung von Raumen und als Klebeband fur den Bau-Innen- 
und -AuSenbereich verwendet werden, wobei die Folie dann 
20 einseitig mit einem leitfahigen Kleber versehen wird. 

Es wird nun ein erl&uterndes , nicht-beschrankendes Bei- 
spiel fur ein Verfahren zur Herstellung einer bevorzugten 
erfindungsgem&fien Thermoref lexionsfolie angegeben. 

25 

j jEine dreilagige Basisfolie, deren mittlere Lage aus 90 
! 'Gew,-% HDPE und 10 Gew,-% Flammhemmer besteht und deren 
beiden aufeeren Lagen aus einem Blend von 65 Gew.-% LDPE, 
30 Gew.-% LLDPE oder Metallocen-Polyethylen und 5 Gew.-% 
30 Flammhemmer bestehen,. wird in einem Blasf olienverfahren 
koextrudiert . 

Die Tempera tur in den Extrudern ftir die beiden aufieren 
Lagen der Basisfolie liegt zwischen 190 und 200°C. Im 
35 mittleren Extruder, in dem die Hauptkomponente ein HDPE 
ist, liegt die Temperatur bei 220 bis 240°C. 
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Der AusstoS bei der Extrusion der Folie betragt bei einer 
Gesamtdicke von 180 ym 300 bis 360 kg/h. Die Abzugsge- 
schwindigkeit betragt bei einer 180 lam-Folie 11,0 - 12,5 
m/min. 

5 

Beide Seiten der extrudierten Folie werden einer Korona- 
Behandlung. unterzogen, um bei der weiteren Bearbeitung 
der Folie die Haftung zu verbessern. Es muss darauf ge- 
achtet werden, dass die Basisfolie nicht spater auf der 
10 Mutterrolle verblockt und damit eine Weiterverarbeitung 
der Basisfolie unmSglich wird. 

Die Folienrollen werden in einer evakuierbaren Anlage um- 
gewickelt und dabei mit Silber bedampft. Der Prozess er- 

15 folgt halbkontinuierlich. Die Basisfolie wird auf beiden 
Seiten metallisiert, was je nach Anlage in einem Arbeits- 
gang oder in zwei Arbeitsgangen erfolgen kann. Die Ver- 
dampfung des Silbers erfolgt in einem System von Schif f- 
chen aus halbleitendem Werkstoff . Diese werden direkt 

20 durch Strom erhitzt. Das Silber wird als Draht direkt von 
der Rolle zugefugt, in den Schif fchen geschmolzen und 
dann als Dampf auf die Folie ubertragen. Dazu ist ein 
Hochvakuum von etwa 10" 4 mbar erf order lich. 

25 Die Menge des auf der Basisfolie niedergeschlagenen Sil- 
bers wird durch die Temperatur und die Durchzugsge- 
schwindigkeit bestimmt, die so eingestellt werden, dass 
die Silberbeschichtungsstarke auf jeder Seite 60 ran be- 
tragt . 

30 

Um die Metallisierung der Basisfolie zu schutzen, wird 
nun ein Schutzlack aufgetragen. Hierbei handelt es sich 
in diesem Beispiel um den oben erwahnten Zweikomponenten- 
Polyurethan/Isocyanat-Lack. Die beiden Komponenten, die 
35 in organischem Losungsmittel vorliegen, werden ixnmittel- 
bar vor dem Auftragen in einem Verhaltnis 2 Gew.-Teile 
Polyurethan: 1 Gew.-Teil Isocyanat gemischt, vxid die Mi- 
sch\ang wird in einem Tief druckverfahren oder Flexodruck- 
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verfahren in zwei Arbeitsgangen, fiir jede Seite der Folie 
einen, in einer Tief- Oder Flexodruckanlage so aufge- 
bracht, dass seine Auf tragsmenge nach dem Trocknen und 
dem zur Hartung und optimalen Vernetzung zur Metallisie- 
rung erf order lichen Erwarmen 1,4 - 5,0 g/m 2 betragt. Das 
Erwarmen kann beispielsweise mit Heifiluft oder mit Infra- 
rotstrahlung durchgefuhrt werden. 

Fur die Herstellung einer dif fusionsof f enen Thermorefle- 
xionsfolie wird die Folie im AnschluS durch eine Laser- 
Perforationseinheit gefuhrt. Mit Hilfe eines UV-Lasers 
(Power-Gator UV-Laser (grtln) , 15 W, von Lambda Physiks, 
GSttingen, Deutschland) werden Perforationen mit einem 
Durchmesser von 10 ]m bis 20 pm in die Folie gebrannt. 
Eine hochdif fusionsof fene Folie wird mit etwa 62 000 Per- 
forationen/m 2 versehen. Die Perforation wird so durchge- 
fuhrt, daS bis auf einen Randbereich von 10 bis 20 mm, 
der unperforiert verbleibt, eine konrplette Perforation 
stattfindet . 
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Patentansorxiche 

1. Thermoref lexionsfolie fur den Baubereich mit einer 
Basisfolie, die Polyethylen umfasst, dadurch gekenn- 
zeichnet, dass die Basisfolie beidseitig eine aufge- 
dampte Metallisierungsschicht aufweist. 

2. Thermoref lexionsfolie nach Anspruch 1, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass uber beiden Metallisierungsschich- 
ten ein Schutzlack aufgetragen ist. 

3. Thermoref lexionsfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Thermoref lexionsfolie diffu- 
sionsgeschlossen ist. 

4. Thermoref lexionsfolie nach Anspruch 1 oder 2, dadurch 
gekennzeichnet, dass die Thermoref lexionsfolie diffu- 
sionsoffen ist. 

5. Thermoref lexionsfolie nach Anspruch 4, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Dif fusionsof f enheit durch Mi- 
kroperf oration bereitgestellt ist. 

6. Thermoref lexionsfolie nach Anspruch 5, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass eine Mikroperf oration einen Durch- 
messer von 10 ym bis 20 pm aufweist. 

7. Thermoref lexionsfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
6, dadurch gekennzeichnet, dass die Basisfolie einen 
Flammhemmer enthSlt. 

8. Thermoref lexionsfolie nach Anspruch 7, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die Basisfolie eine Dicke von 140 
pm bis 220 yim aufweist. 

9. Thermoref lexionsfolie nach einem der Anspruche 1 bis 
8, dadurch gekennzeichnet, dass die Basisfolie drei- 
lagig aufgebaut ist. 
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10. Thermoreflexionsf olie nach Anspruch 9, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die mittlere Lage der Basisfolie 
Polyethylen von hoher Dichte (HDPE) aufweist. 

11. Thermoreflexionsfolie nach Anspruch 10, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die mittlere Lage der Basisfolie 
aus 85-95 Gew.-% HDPE, bezogen auf das Gesamtgewicht 
der Lage, und 5-15 Gew.-% eines Flammhemmers, bezogen 
auf das Gesamtgewicht der Lage, besteht. 

12. Thermoreflexionsfolie nach Anspruch 10 Oder 11, da- 
durch gekennzeichnet, dass die mittlere Lage der Ba- 
sisfolie eine Dicke von 90 bis 130 pm aufweist. 

13. Thermoreflexionsfolie nach einem der Anspriiche 9 bis 
12, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden aufieren 
Lagen der Basisfolie Polyethylen geringer Dichte 
(LDPE) und lineares Polyethylen geringer Dichte 
(LLDPE) oder Metallocen-Polyethylen umfassen. 

14. Thermoreflexionsfolie nach Anspruch 13, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass die beiden aufieren Lagen der Ba- 
sisfolie 50-70 Gew.-% LDPE, 25-40 Gew.-% LLDPE oder 
Metallocen-Polyethylen und 5-10 Gew.-% eines Flamrn- 
hemmers enthalten, wobei alle Gewichtsprozente auf 
das Gesamtgewicht der Lage bezogen sind. 

15. Thermoreflexionsfolie nach einem der Anspriiche 13 
oder 14, dadurch gekennzeichnet, dass die beiden Su- 
fieren Lagen jeweils eine Dicke von 25 urn bis 45 
aufweisen. 

16. Thermoreflexionsfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 
15, dadurch gekennzeichnet, dass die Metallisierungs- 
schicht aus Silber besteht. 



WO 02/16127 



14 



PCT/EP01/09809 



17. Thermoreflexionsfolie nach einem cier Anspriiche 1 bis 

16, dadurch gekennzeichnet , dass die Metallisierungs- 
schicht eine Dicke von mindestens 60 nm aufweist. 

18. Thermoreflexionsfolie nach einem der Anspriiche 2 bis 

17, dadurch gekennzeichnet, dass der Schutzlack ein 
Zweikomponenten-Lack auf der Basis von Polyurethan 
ist, das mit Isocyanat gehartet ist. 

19. Thermoreflexionsfolie nach Anspruch 18, dadurch ge- 
kennzeichnet, dass der Dispersions lack in einer Trok- 
kenmenge von 1,4 bis 5,0 g/m 2 aufgebracht ist. 

20. Thermoreflexionsfolie nach einem der Anspriiche 7 bis 

19, dadurch gekennzeichnet, daS sie der Baustof fklas- 
se B2 nach DIN 4102/1:1998/05 geniigt. 

21. Thermoreflexionsfolie nach einem der Anspriiche 1 bis 

20, dadurch gekennzeichnet, dafi sie winddicht und 
wasserf est (Regen- und Schlagregen-bestandig) , emis- 
sionsfrei, hoch reififest, hoch UV-bestandig, licht- 
dicht, wSrmeref lektierend und von -45°C bis +95°C 
temperaturbestandig ist und hervorragende elektroma- 
gnetische Abschirmungseigenschaf ten iiber einen brei- 
ten Temperatur- und Frequenzbereich besitzt. 

22. Verfahren zur Herstellung einer Thermoreflexionsfolie 
nach einem der Anspriiche 1 oder 2, mit den Schritten: 

a) Extrudieren einer Basisfolie, die Polyethylen um- 
fasst, mit einem Blasfolien- oder Flachfolien- 
Ext rusionsver f ahren ; 

b) Behandeln beider Seiten der in a) erhaltenen Fo- 
lie mit einer Korona-Entladung; 

c) beidseitiges Bedampfen der in b) erhaltenen, be- 
handelten Folie mit einem Metall, vorzugsweise 
Silber; und gegebenenf alls 
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d) beidseitiges Versehen der in Schritt c) erhalte- 
nen, mit Metall bedampften Folie mit einem 
Schutzlack. 

23. Verfahren nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 
dass in Schritt a) eine dreilagige Basisfolie koex- 
trudiert wird, wobei die mittlere Lage HDPE umfasst 
und die beiden aufieren Lagen LDPE und LLDPE oder Me- 
tallocen-Polyethylen iimfassen. 

24. Verfahren nach Anspruch 22 oder 23 zur Herstellung 
einer dif fusionsoff enen Folie nach Anspruch 4, da- 
durch gekennzeichnet, dass in einem Schritt e) die 
Folie aus dem Schritt c) oder d) des Anspruchs 22 
oder 23 perforiert wird. 

25. Verwendung der Thermoref lexionsf olie nach einem der 
Anspruche 1 bis 21 als Unterspannbahn . 

26. Verwendung der Thermoref lexionsf olie nach einem der 
Ansprtiche lijbis 21 als Klebeband, wobei die Folie 
einseitig mit einem elektrisch leitenden Kleber ver- 
sehen ist, im Bau-Innen- und AuSenbereich. 
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